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*@ Des dekoratfve Formtell, z,B. in Form einer planen Platte 
fur Bauanwendung wie Fasaadenverkleidung, besteht aus 
eJnem Kem aus Holz- und/order Cellulosefasern, die mit 
etnem hKzehJrtbaren Kunetharz unter harzhSrtenden Bedtn- 
gungen verpreRt sind. Der Harzgehalt betrfigt mehr ais 150 
bis zu 900 g je 1000 g Trockenfasem. die Dfchte des Formleils 
Itegt \m Bereich von 900 bla 1600 kg/m 3 . Auf einer oder 
belden Oberflachen des Formteils beflndet sich eine dekora- 
tlve Schicht, z.B. eine Dekorfotie oder eine Lackierung. 

Es wird ferner ein Verfahren zur Hersteilung des Form- 
tells beachrieben. 
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DEKORATIVES, INSBESONDERE PLATTENFttRMIGES FORMTEIL, VER- 
F AH REN ZU SEINER HERSTELLUNG UND SEINE VERWENDUNG 

Die Erfindung bezieht sich auf ein dekoratives, insbe- 
5 sondere plattenformiges Formteil, bestehend aus einem 
Kern von f aserhaltigem Material, das mit in der Hitze 
hartendem Kunstharz beschichtet in der Hitze ausgehartet 
und verprefit wurde r und dekorativer Schicht auf der bzw. 
den OberflSchen des Kerns. 

10 

Die Erfindung bezieht sich ferner auf ein Verfahren zur 
Herstellung eines Formteils dieser Art, bei dem man eine 
Oder mehrere ubereinander angeordnete Schichten von fa- 
serigem Material, welche mit einem hitzehartbaren Kunst- 
15 harz versehen wurden, unter Ausbildung des Kerns des 

Formteils miteinander in der Hitze verprefit, wobei das 
Kunstharz gehartet wird, und die Oberflache(n) des Kerns 
bei der Hitzehartung oder anschlieBend mit dekorativer 
Schicht versieht. 

20 

Die Erfindung bezieht sich ferner auf die Verwendung des 
dekorativen, insbesondere plattenf drmigen Formteils. 

Zur Herstellung der bekannten dekorativen Schichts tof f- 
25 platten wird im allgemeinen zunachst Na tronkraf tpapier 
rait einem niedermolekularen Duroplastharz impragniert 
und bei 120 bis 160°C getrocknet, wobei das Harz teil- 
weise aushartet. Eine Anzahl dieser vorbehandelten Pa- 
piere wird ubereinander gestapelt, sie bilden den Kern 
30 der spateren Schichts tof fplatte . Auf eine oder auf beide 
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MuBeren Papierlagen des Stapels werden gewohnlich eine 
dekorative Papierschicht und gegebenenf alls eine ab- 
deckende Papierschicht gelegt, die gewohnlich ebenfalls 
in entsprechender Weise mit einem Duroplastharz vorbehan- 
5 delt sind. Der Stapel wird bei einer Tempera tur von 120 
bis 180 °C unter einem Druck von mindestens 70 bar in 
StationarpreBvorrichtungen aasgehartet. Wahrend dieses 
Vorgangs flieBen die Harze und werden gehartet, wodarch 
die einzelnen Lagen des Kerns und der Oberflachenschich- 
10 ten ein in sich geschlossenes , nicht schmelzbares , 
starres, vernetztes Produkt bilden. Die erhaltene 
Schichtstof fplatte wird vor allem in der Mdbelindustrie 
\ und im Bausektor verwendet. 

15 Diese bekannte Schichtstof fplatte zeigt den Nachteil 
einer relativ geringen Dimensionsstabilitat unter 
wechselnden Klimabedingungen. Bei schwankender Luft- 
feuchtigkeit und Veranderungen der Temperatur tritt eine 
Ausdehnung bzw. Schrumpfung der Schichtstof fplatte in 

20 Langsrichtung und besonders stark quer zu ihrer Langs- 
richtung ein. Die urspriinglich plane Schichtstof fplatte 
kann sich unter Aufnahme von Feuchtigkeit verwerfen und 
hierbei eine konkav gewolbte Oberflache erhalten, Oder 
ihre Oberflache zeigt nach Feuchtigkeitsaufnahme eine im 

25 Querschnitt wellenformige Struktur. 

Diese fur Anwendungen im Bau nicht bef r iedigende Dimen- 
sionsstabilitat hat ihre Ursache in der Struktur des 
Kerns dieser bekannten Schichtstof fplatte . Die den 
30 Kern bildenden Natronkraf tpapiere bestehen aus Fasern, 
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die zu 60 bis 80 % in Langsr ichtung und zu 40 bis 20 % 
in Querr ichtung zur Papierbahn angeordnet sind. Infolge- 
dessen sind die Eigenschaf ten dieser Papiere in diesen 
Richtungen verschieden. Diese in Langsr ichtung der Pa- 
5 pierbahn besonders ausgepragte Orientierung wird noch 
zusatzlich verstarkt wahrend der Impragnierung der Pa- 
pierbahn mit hitzehartbaren, in Wasser oder organischen 
Losungsmitteln gelSsten Harzen und anschlieBender Trock- 
nung, wenn das nasse Natronkraf tpapier in Langsr ichtung 

10 einer Zugbelastung unterworfen wird. Diese in L&ngs- 
richtung der Papierbahn verhaltnismaB ig starke Orien- 
tierung hat zur Folge, daB die result ierende Schicht- 
stoffplatte auf Basis von Natronkraf tpapier unter 
schwankenden Klimabed ingungen in Langs- und Querrichtung 

15 verschieden starke Dimensionsanderungen zeigt. 

Auch bezuglich ihrer Dichte sind Na tronkraf tpapiere 
nicht homogen. Ihre Oberseite weist hers tellungsbed ingt 
eine niedrigere Dichte auf als ihre Siebseite. Eine 
20 vollkommene Homogenitat der Papiere ist aus diesem Grund 
prinzipiell nicht erreichbar, 

Weiterhin ist im herkomml ichen Verfahren eine vollstan- 
dige Impragnierung und Benetzung der einzelnen Papier- 

25 fasern wegen der unterschiedlichen Dichte der Papier- 
bahnen und der aus diesem Grund schwankenden Penetra- 
tionseigenschaf ten fur Harzlosungen nur schwer 
kontrollierbar • Nicht beharzte Fasern kSnnen jedoch bei 
Anwendungen im NaB- , Feucht- und AuBenbereich zur Blasen- 

30 bildung im Plattenkern fiihren. 
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Dariiberhinaus ist durch den schichtweisen Aufbau der 
Platte und der Inhomogenitat der Papierbahn eine relativ 
geringe und teilweise unsichere Armierung zwischen den 
einzelnen Kernschichten vorhanden, wodurch die Querzug- 
5 festigkeit des Plattenmater ials relativ niedrig sein kann 
und Spaltung bei Querzugbelastung auftreten kann. Im 
Klimawechsel bei Dauerbelastung unter AuBenbedingungen im 
Klimaschrank oder bei AuBenbewitterung kann diese Inhomo- 
genitat zur Spaltung des Plattenkerns im Fandbereich 
lO flihren. 

Eine Anwendung dieser bekannten Schichtstof f platten in 
Baukonstruktionen, bei denen das Material wechselnden 
Temperatur- und Feuchtigkei tseinf liissen ausgesetzt ist, 
15 ist aus diesen verschiedenen Griinden mit zusatzlichem 
Konstruktionsaufwand verbunden. 

Ferner sind Platten aus Holzspanen und Holzfasern mit 
einer Matrix von Aminoplast- Oder Phenolharzen oder 

20 Zement und auch Sperrholzplatten bekannt, welche eine 

gleichmaBige Dichte zeigen und deshalb geeignet sind fiir 
AuBenanwendung oder feuchte Innenanwendungen . Diese sind 
im Gegensatz zu Schichtstof f platten jedoch nicht war- 
tungsfrei, ndissen wegen starker Wasserauf nahme durch die 

25 nicht geschlossene Oberflache regelmassig allseitig 

nachbehandelt werden, weisen unter Wasserauf nahme starke 
Quellung auf unter Zunahme ihrer Dicke, sind nicht deko- 
rativ und zeigen eine geringere Festigkeit. 

30 Es wurde auch ein dekoratives plattenformiges Formteil 
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aus Holzsp&nen beschrieben (DE-OS 19 12 300) , welches 
eine Matrix aus Phenolharz enthalt, wobei der Harzgehalt 
zwischen 5 und 15 Gew.-%, bezogen auf trockene Holzspane, 
betragt. Dieses Formteil ist allerdings bezttglich der 
Witterungsbestandigkeit nicht zuf riedenstellend . Es laBt 
sich feststellen f dafi bei Bewitterungsversuchen starke 
Wasserauf nahme und inf olgedessen Randquellung und 
Kernspaltung und dadurch Rifibildung an der Oberflache 
bereits nach wenigen Wochen eintritt. 

Es ist deshalb Aufgabe der Erfindung, ein dekoratives 
Formteil der eingangs genannten Art und ein Verfabren zu 
seiner Herstellung vorzuschlagen, das die erwahnten 
Nachteile nicht aufweist, sondern in Langs- und Quer- 
richtung eine gleichwertige und hohere MaB bestandigkei t 
unter EinfluB von wechselnden Klimabedingungen, wie z,B. 
der Luf tf euchtigkeit , und eine erhohte Querzug f estigkeit 
besitzt. Es soli eine geringere Neigung zeigen, bei Ein- 
wirkung von Wasser sich zu wellen Oder unter Krummung zu 
verwerfen und- seine Abmessungen zu verandern. Das Form- 
teil soil ferner gegenuber den bisherigen Formteilen aus 
Holzspanen und Holzfasern eine hohere Biegef estigkeit, 
eine hShere Zugf est igkeit , Querzugf estigkeit und MaB- 
bestandigkeit sowie verringerte Wasserauf nahme aufweisen. 

Weiterhin soil das Material homogenen Aufbau und in 
Langs- und Querrichtung isotrope Eigenschaf ten aufweisen, 
sowie eine allseitig geschlossene Oberflache zeigen. Das 
Formteil soli sich auf einfache Weise bearbeiten lassen, 
z.B. mit Frasvorrichtungen. 
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Diese Aufgabe wird gelost durch ein Formteil mit den im 
Anspruch 1 genannten Merkmalen. Die Anspriiche 2 bis 16 
beschreiben bevorzugte Ausfiihrungsformen des Formteils. 

5 Gegenstand der Erfindung ist ferner das im Anspruch 17 
genannte Verfahren. Die Anspriiche 18 bis 28 betreffen 
Weiterbildungen des Verfahrens. Die Aufgabe wird ferner 
gelost durch die im Anspruch 29 und 30 angegebene Ver- 
wendung. Bei der Verwendung des FormteilS/ insbesondere 
10 der Platte, als Fassadenverkleidung wird es direkter 

AuBenbewitterung unterworfen und dient als vorgehangte 
\ Fassade, Briistungsplatte , Balkonverkleidung Oder Dach- 

blende. 

15 Es wurde somit gefunden, da0 sich faserformige Holzpar- 
tikel mit relativ groBen Mengen an hitzehartbarem Harz 
unter hohem Druck und hoher Temperatur verdichten lassen, 
so daB ein Formteil - insbesondere in Plattenform - mit 
einer Dichte von 900 bis 1600, insbesondere 1100 bis 

20 1500 , kg/m mit geringer Wasserabsorption und Dicken- 
quellung, ausgezeichneter MaBbestandigkeit sowie hoher 
Biege- und Zugf estigkeit entsteht. 

Das erhaltene Formteil zeigt im Gegensatz zu den bishe- 
25 rigen und vorher beschriebenen Plattenmaterialien eine 

ausgezeichnete WitterungsbestSndigkeit in extremen Klima- 
wechselbedingungen, eine gute Isotropie in seinen Eigen^ 
schaften in Langs- und Querrichtung und eine allseitig 
glatte, geschlossene und nicht porose Oberflache. 

30 
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DarOberhinaus weist das Formteil verbesserte physika- 
lische Eigenschaf ten, z.B. eine hohe Festigkeit, gutes 
Verhalten bei StoBbeanspruchung und keine Splitterneigung 
auf. Auch die chemische Resistenz und Oberf lachenharte 
5 sind ausgezeichnet . 

Unter einem Formteil ist ein f lachenhaf ter Korper zu 
verstehen, dessen Oberf lachenf orm dem Anwendungszweck 
angepaBt ist und der zum Beispiel gebogene Form auf- 
lO weist. Insbesondere ist das Formteil ein Plattenkorper 
mit im wesentlichen ebener Flache. 

\ 
\ 

Die Kernschicht besteht aus einer oder mehreren Schich- 
ten aus Holzfasern und/oder Cellulosef asern . Vorteilhaf- 
15 terweise liegt der Anteil der Cellulosef asern bei maximal 
60 Gew.-%. Bei mehr als funf Schichten ist keine Ver- 
besserung der Eigenschaf ten f estzustellen. Ein kon- 
tinuierliches Herstellungsverf ahren last sich mit 1 bis 3 
Schichten gut durchf tihren. 

20 

Die Holzfasern werden hergestellt aus Holzarten, die 
eine Zerfaserung erlauben, z.B. aus Nadelholz, wie 
Fichten- oder Kiefernholz, oder Laubholz, wie Kastanien- 
oder Buchenholz. Weiterhin konnen zusatzlich zu den Holz- 

25 fasern Cellulosef asern und industrielle Holz-, Papier- 
und Celluloseabfalle , z.B. auch Holzmehl oder Holz- 
schliff, verwendet werden; ebenso sind Abfalle aus holz- 
verarbeitenden Werkstatten geeignet. Es ist auch moglich, 
einen Teil der Holzfasern, der Cellulosef asern bzw. der 

30 Holzabfalle, vorzugsweise bis zu 20 Gew.-%, durch 

Kunststoff abfalle , z.B. in Form von Fasern oder Granulat, 
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zu ersetzen. Das Holz wird gewaschen, um Metall-, stein- 
oder Sandspuren zu entfernen, danach in einer Miihle zu 
Holzschnitzeln zerkle inert. 

Die Holzschnitzel werden in einem Digestor (Dampf kessel) 
mit Wasserdampf unter Wasserdampf druck von 1 bis 10 bar 
in wenigen Minuten erweicht und anschlieBend z.B. zwi- 
schen zwei beweglichen Scheiben zu Holzfasern zerklei- 
nert. 

Die auf diese Weise auf geschlossenen Holzfasern haben 
eine Lange von 0,3 bis 20 mm, eine mittlere Lange von 0, 
bis 3 mm und einen mittleren IXirchmesser von 0,025 bis 
0,05 nun. Der Durchmesserbereich liegt zwischen 0,01 und 
1 mm, in Abhangigkeit des verwendeten Rohholzes und der 
Zerfaserungsbedingungen. Lange und Durchmesser der ver- 
wendeten Cellulosef asern liegen in dem gleichen 
Dimensionsbereich. Wahrend der Zerfaserung mit Wasser- 
dampf oder unmittelbar vor der anschlieBenden Trocknung 
konnen die Holzteilchen gegebenenf alls mit einer 
alkalischen Formaldehyd-Losung behandelt werden, z.B. in 
einer Dampf behandlung bei 3 bis 10 bar und einer Tem- 
peratur von 80 bis 180 °C. Durch diese Vorbehandlung 
erhalt man besonders maBbestandige und wasserunempf ind- 
liche Platten. Die dunnen Fasern am Austritt der Zerfase 
rungsmaschine werden gegebenenf alls in wenigen Sekunden 
getrocknet, z.B. mit einem Geblase oder mit offener 
Flamme in einem Rohrtrockner . Noch im feuchten Zustand 
oder nach der Trocknung auf 3 bis 10 % Feuchtigkeits- 
gehalt wird das Harz hinzugef\igt f das zur Bindung der 
losen Holzfasern dient. 
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Das Harz, mit dem die Fasern impragniert werden, ist zum 
Beispiel ein Epoxidharz, ein Phenol-Formaldehyd-Harz, ein 
Aminoplastharz , wie Melamin-FormaldehydHarz Oder 
Harnstof f -Forma ldehyd-Harz , oder ein vernetzbares Acryl- 
5 Harz, oder ein Polyure than-Harz , Oder eine Mischung aus 
diesen Harzen oder ein Mischkondensat ionsharz . 

Weitere geeignete hitzehartbare Harze sind Kondensa- 
tionsprodukte von aliphatischen Polyaminen oder von Poly- 

10 amiden, insbesondere von Polyamidpolyamin mit bifunk- 
tionellen Halohydrinen oder deren Derivaten wie z.B. 
Epichlorhydrin, die z.B. in den US-PSen 2,926,154 und 
2, 573 , 956 oder in den GB-PSen 865,727 und 908,205 be- 
schrieben sind. Als Polyamine kommen einfache Alkylen- 

15 diamine oder Poly alkylenpolyamine in Betracht, die vor- 
zugsweise mit Epichlorhydrin umgesetzt werden. Polyamid- 
polyamine sind Kondensat ionsprodukte einer gesattigten, 
aliphatischen zweibasischen Saure , die 3 bis 8 C-Atome 
im Molekul aufweist, mit einem Polyamin, das mindestens 

20 eine sekundare und zwei primare Aminogruppen aufweist. 

Besonders geeignet ist ein Phenol-Formaldehyd-Harz oder 
ein Melamin-Formaldehyd-Harz . Besonders vorteilhaft wird 
jedoch ein Kunstharz verwendet, welches selbst bei 
hSherer Temperatur, wie z.B. 140 bis 160 °C, relativ 
langsam aushartet (B-Zeit groSer als 5 Min. , zweckmafii- 
gerweise nicht groBer als 30 Min., bei 130 °C) . Das 
mittlere Molekulargewicht des Harzes kann im hoheren oder 
niedrigeren Bereich liegen. Solche Phenol-Formaldehyd- 
Harze sind z.B. unter der Be zeichnung (Bbhenodur , 



25 



30 
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Hersteller Hoechst , tm Handel. 

In einer anderen Ausf lihrungsf orm werden die Fasern zu- 
nachst mit niedermolekularem f langsam aushartendem 
Phenol-Formaldehyd-Harz (Phenodur PR 271) impragniert, 
gegebenenf alls erhitzt, ohne vollstandige Aushartung des 
Harzes, und danach ein zweites, jetzt hochmolekulares , 
langsam aushartendes Phenol-Formaldehyd-Harz (Phenodur 
VPR 45, gleiche B-Zeit) auf die Fasern aufgebracht. Plat- 
ten, die mit diesen Harzen bzw. Harzkombinationen 
hergestellt sind, zeigen besonders geringe Wasserauf- 
nahme. Unter B-Zeit ist die Zeitdauer zu verstehen, in 
der Harz in noch quell- und schraelzbarem B-Zustand ver- 
weilt, bis es durch Polykondensat ion in den nicht- 
quellbaren, nicht-schmelzbaren und nicht-schweifibaren C- 
Zustand uberftihrt ist. 

Dem Harz konnen bekannte f lanunwidrige Additive zugesetzt 
werden, oder es werden Harze verwendet, die durch Modi- 
fizierung der Molekulkette flammwidrige Eigenschaf ten 
zeigen (US-PSen 2,582,961, 3,372,131, 3,832,316, 
4,010,296, DE-AS 22 61 856). In einer solchen Ausfuhrungs- 
form werden die Fasern beispielsweise mit einem vorkon- 
densierten Harz auf Basis von Dicyandiamid-Formaldehyd- 
Phosphorsaure , Melamin-Formaldehyd-Phosphorsaure oder 
Harnstof f-Formaldehyd-Phosphorsaure als erster Komponente 
und einem vorkondensierten Phenol-Formaldehyd-Harz als 
zweiter Komponente beschichtet. Das Harzgemisch wird dann 
in den C-Zustand uberfiihrt. Die Harze der ersten Kompo- 
nente werden bekanntlich hergestellt durch Vorkondensie- 
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rung der Amino-Formaldehyd-Anteile und Zugabe von Phos- 
phorsaure wahrend Oder nach der Vorkondensierung. 
Dicyandiamid-Formaldehyd-Harze mit Phosphatkomponente 
stnd z.B. unter der Bezeichnung SKW-VP 130 SP (Herst. 
SKW Trostberg) im Handel. 

Die Harzauf tragsmenge auf den Fasern betragt 15 bis 90 
Gew.-% (bezogen auf das Fasergewicht) , insbesondere 15 
bis 60 Gew.-%. Harztyp und Harzdosierung bestimmen die 
wesentlichen Eigenschaf ten des Plattenmaterials . Das 
Hinzuftigen des Harzes, d.h. die Beleimung, erfolgt mit- 
tels direkter Zugabe des Harzes in waBriger, insbeson- 
dere alkalischer Losung Oder Dispersion, oder in einera 
organischen Losungsmittel in die Austr i ttsrohrlei tung 
der Zerf aserungseinheit oder mit herkomml ichen Belei- 
mungsmischern, z.B. durch Einblasen mit Druckluft- 
d isperg ierdlisen . Vorteilhaft verwendet man ein 
elektros tatisch arbeitendes Spruhsystem oder ein 
H airless"-Spruhsystem. 

Die beleimten Fasern werden z.B. mit HeiBluft an- 
schlieBend getrocknet bis zu einer Restfeuchte von 2 bis 
15 Gew.-%, vorzugsweise 4 bis 10 Gew.-%, wobei das Harz 
teilweise aushartet . 

Nach der Trocknung werden die Fasern gelagert oder di- 
rekt zur Streu-Einrichtung gebracht, welche die Fasern 
kontinuierlich gleichmaBig in Wirrlage ablegt, vorzugs- 
weise xiber die gesamte Breite eines im wesentlichen 
horizon talen Transportbandes verteilt, wo eine bahn- 
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formige vliesstof f artige; Matte - Kern der spateren 
Platte - gebildet wird. Die Streueinr ich tung ist bei- 
spielsweise ein uber die: FormstraBe pendelnder Streu- 
schacht. Nach dem kontinuierlichen Formen der Matte auf 
5 dem Transportband , z.B. mit Abstreifern und Verteilern in 
Form von Bandern, Kratzern, Biirsten oder Walzen, wird die 
Matte, vorzugsweise kontinuierlich , in eine PreB- 
einrichtung bei etwa 3 bis 25 bar, insbesondere ohne zu 
erwarmen, vorgepreBt und unter Dickenverminderung ver- 
\lO dichtet and anschlieBend eventuell ein- oder beidseitig 
mit dekorativen Folien, die ebenfalls mit einem Duro- 
plast-Harz, z.B. Melaminharz, impragniert sind, abge- 
deckt, Bei Verwendung von Melaminharzen in der Dekor- 
schicht werden besonders gute Oberf lacheneigenschaf ten 

15 des Formteils erzielt, insbesondere bezuglich seiner 

Kratzfestigkeit, Lichtech theit und chemischen Resistenz. 
Die vorverdichtete Matte, gegebenenf alls mit dekorativen 
Deckschichten versehen, wird bei einer Temperatur von 120 
bis 200 °C und einem Druck von 30 bis 100 bar in konti- 

20 nuierlichen oder taktweise arbeitenden PreB vorr ichtungen 
gepreBt und ausgehartet. Wahrend des PreB vorganges bildet 
sich durch Ausharten des Harzes das starre, vernetzte, 
homogene Plattenmaterial . Die PreBzeit ist abhangig von 
der Dicke der Platte. Die verwendete PreBvorrichtung 

25 zeigt eine flache oder strukturierte PreBflache zur 

Herstellung von flachen Platten oder eine profilierte 
PreBflache zur Herstellung von Platten mit prof ilartiger 
Form, z.B. in Form von Winkeln oder gewellten Platten. 

30 Die dekorativen Platten zeigen eine Dichte von 900 bis 
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1600 , insbesondere 1100 bis 1500 kg/m** und eine Starke 
von 0/5 bis 100/ insbesondere 2 bis 40 mm, in Abhangig- 
keit der Menge gestreuter Fasern pro Quadratmeter. 

Die dekorativen Schichten konnen im Prinzip auch nach 
dem PreBvorgang durch Beschichtung mit Kunststoff- und 
Papierf olien, besonders vorteilhaft jedoch durch 
Lackierung mit organischen oder anorganischen Systemen, 
angebracht werden . 

Als geeignetes organisches System fur die bevorzugte 
Herstellung der dekorativen Schichten nach dem 
PreBvorgang wird beispielswe ise ein vernetzbares Acryl- 
harz, vernetzbares Polyurethanharz, vernetzbares 
Epoxidharz oder vernetzbares Melaminharz eingesetzt. 
Diese Harze werden auf die Platte nach dem PreBvorgang 
mittels Hitze und/oder Druck aufgebracht und enthalten 
vorteilhaft zur Erhohung der dekorativen Wirkung eben- 
falls FUllstoff und/oder Farbstoff, z.B„ Farbs tof fpigmen- 
te. Als geeignetes anorganisches System zur Herstellung 
der dekorativen Schichten dient eine Beschichtung mit 
Wasserglas zusammen mit Farben, wie Ti tandioxid, Zink- 
sulfid oder Zinksulfat, und Fullstoffen, wie Quarzsand 
oder Glaskugeln. 

Durch die ausgezeichneten physikalischen und dekorativen 
Eigenschaf ten, insbesondere durch die hohe Biegefestig- 
keit, die hohe Zugf estigkeit, die hohe Querzugf estigkei t 
und wegen der guten MaBbestandigkei t , der geringen 
Wasserauf nahme und der Isotropie in Langs- und Querrich- 
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tung ist das Formteil der Erfindung optimal geeignet zur 
Verwendung als selbsttragendes Oder zur Verkleidung 
dienendes Formteil, insbesondere Platte, im Innen- und 
AuBenausbau, z.B. in Form einer NaBzelle oder Fassaden- 
5 verkleiclung . 

Die Erfindung wird anhand der folgenden Beispiele er- 
lautert. Die Eigenschaf ten der dort beschriebenen Flatten 
wurden nach einer Lagerzeit von 8 Tagen iro Normalklima 
10 (23 °C f 50 % r.F.) bestimmt und sind in der Tabelle auf- 

N gefiihrt. 

\ 

\ 

Beispiel 1 

15 Entrindete Baumteile aus zerf aserbaren Kiefernholz wer- 
den von einer Hachselnuihle in Holzschni tzel gemahlen. 
AnschlieSend werden diese Teilchen zum Erweichen in 
einem Wasserdampf kessel (Digestor) mit einem Dampfdruck 
von 6 bar einige Minuten gelagert. Die auf geschlossenen 

20 Holzschnitzel werden in einer Muhle zerfasert. 

Die erhaltenen losen Holzfasern werden nun mit einem 
Phenol-Formaldehyd— Harz impragniert, indem man das Harz 
in waBriger alkalischer Losung in einem Luftstrom auf die 
25 Fasern aufbringt. Die Holzfasern, die etwa 270 g 

Trockenharz je 730 g Trockenholzf asern aufweisen, werden 
mit trockener HeiBluft bis zu einer Restfeuchte von etwa 
7,5 % getrocknet. 



Die beharzten, getrockneten Holzfasern werden auf ein 
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Transportband gestreut und unter Bildung einer bahn- 
formigen Matte geformt. Die Matte wird durch Vorpressen 
unter einem Druck von etwa 15 bar verdichtet und an- 
schlieSend beidseitig mit jeweils einer Dekorfolie be- 
deckt, die aus eineni Papier mit einem Flachengewicht von 
120 g/m 2 besteht, welches mit 130 Gew.-% (bezogen auf 
das Papiergewicht) eines Vorkondensats von Melamin- 
Formaldehyd-Harz getrSnkt ist* Der Schichtstoff aus 
Matte und Dekorfolien wird einer Presse zugefxihrt, wobei 
man gegebenenf alls die gewunschten Plattenf ormate durch 
Schneiden der bahnf ormigen Matte vor oder nach der Presse 
herstellt. Nach dem Pressen \iber eine Zeitdauer von etwa 
16 Minuten bei 140*C und unter einem PreBdruck von 80 bar 
erhalt man Platten mit einer Dicke von 12 mm. 

Beispiel 2 

Es werden dekorative Platten hergestellt nach dem in 
Beispiel 1 beschriebenen Verfahren, indem man etwa 235 g 
Phenol-Forraaldehyd-Harz (fest) auf 765 g Trockenholz- 
fasern aufsprtiht. 

Die beharzten Fasern werden getrocknet bis zu einer Rest- 
feuchte von etwa 8,0 %. 

Die Platten zeigen eine Dicke von 12 mm. 
Beispiel 3 

Man stellt dekorative Platten nach Beispiel 1 her, wobei 
anstelle von Holzfasern Cellulosef asern mit Phenol- 
Formaldehyd-Harz impragniert werden. Bei der Beleimung 
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wird 270 g Harz je 730 g Fasern aufgebracht. Die beleim- 
ten Fasern werden bis zu einer Restfeuchte von etwa 7,5 
Gew.-% getrocknet. Nach Bildung und Vorverdichtung der 
Fasermatte wird diese mit der im Beispiel 1 beschriebenen 
5 Dekorfolie bedeckt und einer Presse zugefuhrt. Das 

Pressen erfolgt bei 140 °C und 80 bar wahrend 16 Minuten. 
Die erhaltenen Platten zeigen eine Dicke von 12 mm* 

10 Beispiel 4 

\ 

Man stellt eine dekorative Platte nach Beispiel 1 
\ her. Ans telle von Holzfasern werden reine Cellulo- 

sefasern mit Phenol-Formaldehyd-Harz impragniert, TQach 

15 dem Trocknen zeigen die Cellulosef asern 235 g Harz je 

765 g Cellulosef asern und eine Restfeuchte von 8 %. Die 
Cellulosef asern werden unter Bildung einer Matte abge- 
legt. Es folgen die im Beispiel 1 beschriebenen Ver- 
f ahrensschritte , wobei man die Matte nach dem Verdichten 

20 und Zuschneiden auf das spatere Plattenf ormat zusammen 
mit den beidseitig aufgebrachten Dekorfolien konti— 
nuierlich einer Presse zufiihrt und etwa 16 Minuten bei 
140 °C und unter einera PreSdruck von 90 bar verpreSt. Die 
erhaltenen Platten zeigen eine Dicke von 12 mm. 

25 

Beispiel 5 



30 



Man stellt eine dekorative Platte nach Beispiel 1 her. 
Ans telle von Holzfasern verwendet man ein Gemisch aus 
reinen Cellulosef asern und erweichten Holzfasern im 
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Gewichtsverhaltnis von 8 : 1. Nach dem Impragnieren mit 
Phenol-Formaldehyd-Harz und Trocknen zeigen die Fasern 
einen Harzgehalt von 205 g je 795 g Fasern. Die weiteren 
Verf ahrensschritte entsprechen den im Beispiel 1 angege- 
5 benen. Die Platten zeigen eine Dicke von 12 nun. 

Beispiel 6 

Nach dem im Beispiel 1 beschriebenen Verfahren werden 
lo Holzteilchen erweicht, zerfasert, mit Harz impragniert 
\ und getrocknet. Die Holzfasern zeigen nach dem Trocknen 
einen Harzgehalt von 205 g auf 795 g Holzfasern. 

Die beharzten Holzfasern werden kontinuierlich in Wirr- 
15 lage auf ein horizontales Transportband gestreut und zu 
einer bahnformigen Matte geformt. Die Matte wird durch 
Vorpressen unter einem Druck von 15 bar verdichtet und 
nach dem Besaumen in plattenf ormige Formate kontinuier- 
lich einer Bandpresse zugefiihrt. Nach dem Pressen Uber 
20 eine Zeitdauer von 16 Minuten bei 140 Q C und unter einem 
Prefldruck von 80 bar werden die erhaltenen Platten in 
einer LackstraBe beidseitig mit vernetztem Acrylharz 
beschichtet und anschliefiend in einem Ofen bei 120°C 
gelagert, wobei das Harz aushartet. Die erhaltenen Plat- 
25 ten zeigen eine Dicke von 12 mm. 

Beispiel 7 



Nach dem im Beispiel 1 beschriebenen Verfahren werden 
Holzteilchen erweicht, zerfasert, mit Harz impragniert 
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und getrocknet. Die Holzfasern zeigen nach dem Trocknen 
einen Harzgehalt von 205 g auf 795 g Holzfasern. 

Die beharzten Holzfasern werden kontinuierlich in Wirr- 
5 lage auf ein horizontales Transportband abgelegt und zu 
einer bahnformigen Matte geformt. Die Matte wird durch 
Vorpressen unter einem Druck von 25 bar verdichtet und 
anschlieBend beidseitig ihit einer Dekorschicht bedeckt, 
die folgende Zusammensetzung aufweist (Angaben in 
lo Gew.-%) : Melamin-Formaldehyd-Harz (60), gebleichte Cellu 
losefasern (31) , Farbstoff (1), Ti tandioxid-Pigmente (8) 

Der Schichtkorper aus Dekorschichten und verdichteter 
Matte wird in einer stationaren Presse viber eine Zeit- 
15 dauer von 16 Minuten und bei einer Tempera tur von 140 °C 
unter einem Druck von 80 bar gepreBt. Nach Ablauf der 
PreSzeit wird die Presse ohne Ruckkiihlung geoffnet. 

Beispiel 8 

20 

Lose Holzfasern werden zur Herstellung einer schwer- 
entf lammbaren dekorativen Platte beleimt mit einem mit 
Melamin-Formaldehyd-Phosphorsaure-Harz mod if izierten 
Phenol-Formaldehyd-Harz . Hierbei wurden 285 g dieses Har 

25 zes je 715 g Holzfasern im Luftstrom aufgebracht und die 
Holzfasern anschlieBend bis zu einer Restfeuchte von 
8 Gew.-% getrocknet. Aus den beharzten Fasern wurde eine 
Matte geformt/ welche beidseitig mit einer Dekorfolie 
bedeckt wurde. Die beschichtete Matte wurde nach ihrer 

30 Besaumung bei 80 bar und 150 °C wahrend 12 Minuten ver- 
preB t . 
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Die 12 mm dicken Platten wurden gepruft nach DIN 4102 
Klasse Bl und entsprachen den Anforderungen dieser 
Klasse. 

5 Beispiel 9 

Holzfasern werden in einem Laftstrom beleimt mit einem 

niedermolekularen Phenol-Formaldehyd-Harz Phenodur 271. 

105 g je 715 g Holzfasern) und anschlieBend ohne 
lO Zwischentrocknung mit hochmolekularem Phenol-Formaldehyd- 

Harz (® Phenodur VPR 45, 180 g je 715 g Fasern) . 

Das Material wird wei terverarbei te t wie im Beispiel 6 

beschrieben und mit Dekorschichten aus vernetztem Acryl- 

harz versehen. 
15 Es entstehen 5 mm dicke Platten. 

Beispiel 10 

Lose getrocknete Holzfasern werden zunacbst in einem 
20 Luftstrom mit einer Mischung aus Polyol und Diisocyanat 

beleimt. Die aufgebrachte Menge der Mischung betragt 72 g 
je 714 g Holzfasern. 

AnschlieBend wird hitzehartbares Phenol-Formaldehyd-Harz 
in waBriger alkalischer Losung auf die Holzfasern 
25 aufgespruht. Die aufgebrachte Menge an phenol- 
Formaldehyd-Harz betragt 214 g je 714 g Holzfasern. Die 
beleimten Holzfasern werden mit trockener Luft bis zu 
einer Restfeuchte von etwa 7,0 % getrocknet. 



30 



Die beharzten, getrockneten Holzfasern werden auf ein 
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Transportband gestreut und unter Bildung einer bahnfor- 
migen Matte geformt. Die Matte wird durch Vorpressen 
unter einem Druck von 25 bar kalt verdichtet und 
anschlieBend beidseitig rait der Dekorfolie des Bei- 
5 spiels 1 bedeckt. 

Die vorgepreBte Matte wird zusammen mit den Dekorfolien 
in einer Presse iiber eine Zeitdauer von 16 Minuten und 
bei einer Temper atur von 150 °C unter einem Druck von 
8 0 bar gepreSt. Man erhalt eine 12 mm starke dekorative 
lo Platte. 

In der Tabelle sind die Eigenschaf ten der in den Bei- 
spielen beschr iebenen Platten aufgefuhrt. Die Priifungen 
erfolgten nach Klimat is ierung (8 Tage , Normalkl ima ) . 

15 

Zur Prufung des Verhaltens der Platten bei Klimawechsel- 
bedingungen (Klimawechseltest) werden Platten einer Grofie 
20 x 20 cm zehn Zyklen von je 2 Tagen ausgesetzt; jeder 
Zyklus beinhaltet eine Lagerung bei 20 °C / 65 % r»F. / 
20 12 h., danach 80 °C / 90 % r.F. / 12 h und anschlieBend 
- 20 °C / 12 h. 

Die einzige Figur zeigt in Seitenansicht und im Schnitt 
eine bevorzugte Ausf uhrungsf orm des Formteils, bestehend 
25 aus faserhaltigem, planem Kern 1 und zwei auBeren deko- 
rativen Schichten 2. 



30 
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PATENTANSPRttCHE 

1. Dekoratives, insbesondere plattenfdrmiges Formteil, 
5 bestehend aus einem Kern von faserhaltigem Material, das 
mit in der Hitze hartendem Kunstharz beschichtet in der 
Hitze ausgehartet und verpreBt wurde, und dekorativer 
Schicht auf einer Oder beiden Oberflachen des Kerns, 
wobei die Dichte des Formteils 900 bis 1600, insbesondere 
lO 1100 bis 1500 kg/m 3 , betragt, dadurch gekennzeichnet , daB 
der Kern aus Holz- und/oder Cellulosef asern besteht und 
einen Harzgehalt von mehr als 150 bis zu 900 g je 1000 g 
Trockenf asern (Wassergehal t 3 bis 10 Gew.-% ) auf zeigt „ 

15 2. Formteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

daB es einen Harzgehalt von mehr als 150 bis zu 600 g je 
1000 g Trockenf asern aufweist. 

3. Formteil nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 

20 zeichnet, daB es bis zu 50 Gew.-%, insbesondere bis zu 20 
Gew.-I, bezogen auf den Fasergehalt, organische Kunst- 
stoffasern enthalt. 

4. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
25 gekennzeichnet, daB das hitzegehartete Kunstharz aus 

einem oder mehreren der folgenden Harze besteht: Phenol- 
Formaldehyd , Melamin-Formaldehyd- , Epoxid-, Harnstof f- 
Formaidehyd-, vernetzbares Acryl-, Polyurethan- , Epichlor- 
hydrin-Polyaminopolyamid- , Epichlorhydrin-Polyamin- , 
30 Epichlorhydrin-Polyamid-Harz . 
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5. Formteil nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , 
daS das Kunstharz vor der Hitzehartung eine B-Zeit von 
grSBer als 5 Min. (130 °C) zeigt. 

6. Formteil nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Kunstharz ein Phenol-Formaldehyd-Harz ist mit 
einem tiberwiegend niedermolekularen Anteil, gegebenen- 
falls in Kombination mit einem Phenol-Formaldehyd-Harz 
mit hochmolekularem Anteil an Polykondensat . 

\ 7. Formteil nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB es ein Kunstharz mit f lammwidrigem 
Additiv enthalt. 

8. Formteil nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB es ein Kunstharz enthalt, das durch 
Modif izierung in der Molekttlkette flammwidrige Eigen- 
schaften zeigt. 

9. Formteil nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Kunstharz ein Phosphorsaure-Phenol-Amino-Harz 
umfaBt, hergestellt durch Hitzehartung eines Gemisches 
aus einem vorkondens ierten , noch nicht geharteten Harz 
auf Basis von Me lamin-Formaldehyd— Phosphor saure # 
Dicyandiamid-Formaldehyd-Phosphorsaure Oder Harns tof f- 
Formaldehyd-Phosphorsaure als erster Komponente und einem 
vorkondensierten, noch nicht geharteten Phenol- 
Formaldehyd-Harz als zweiter Komponente. 



10. Formteil nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet. 
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daB das Formteil, bezogen auf den Gesamtharzgehalt, 1 bis 
2 Gew.-% Phosphor enthalt. 

11. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Kern 100 bis 40 Gew.-% , 
bezogen auf den Gesamtf asergehalt , Holzfasern, Rest 
Cellulosef asern , umf aBt . 

12. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB es die Form einer im wesent- 
lichen planen Platte einer Dicke von 0,5 bis 30, insbe- 
sondere 2 bis 20 mm, hat. 

13. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB die dekorative Schicht aus 
einem Gewebe, Vliesstoff, einer Kunststoff-, Papier- oder 
Holzfolie und/oder aus einer Lackschicht besteht. 

14. Formteil nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, 
daB die dekorative Schicht aus einer mit einem hitze- 
hartbaren Harz, insbesondere mit Melamin-Formaldehyd-Harz, 
getrankten Dekorfolie mit einem Flachengewicht von 80 bis 
400 g/m 2 , insbesondere 120 bis 300 g/m 2 besteht. 

15. Formteil nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Dekorschicht aus einem vernetzten Acryl-, 
Urethan-, Epoxid- oder Melaminharz oder Wasserglas 
besteht und gegebenenf alls Fttllstoff und/oder Farbstoff 
enthalt. 
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16. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 15 , dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kern bis zu 50 Gew.-%, vorzugs- 
weise bis zu 20 Gew.-%, verpreBte Kunststof f partikel 
enthSlt. 

17. Verfahren zur Herstellung eines Formteils nach 
einem der Anspriiche 1 bis 16 , bei dem man eine Oder 
raehrere libereinander angeordnete, mechanisch vorver- 
dichtete Schichten auf Basis von Holz teilchen f welche mit 
einera hitzehartbarem Kunstharz versehen wurden, unter 
Ausbildung des Kerns des Formteils in der Hitze verpreBt, 
wobei das Kunstharz gehartet wird, und die Oberf lache( n) 
des Kerns mit dekorativer Schicht versieht, dadurch 
gekennzeichnet, daB man Holz- und/oder Cellulosef asern 
mit mehr als 15 und bis zu 90 Gew.-% des hitzehartbaren 
Kunstharzes (bezogen auf das Fasergewicht) beschichtet 
oder impragniert , die mit dem Harz versehenen Fasern in 
Wirrlage zu einer bahnformigen Matte f ormt , die Matte 
mechanisch vorverd ichtet und danach die Matte in einer 
oder mehreren ubereinander angeordneten Schichten unter 
harzhSrtenden Bedingungen erhitzt und verpreBt. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet , 
daB man Holzschni tzel mit Wasserdampf unter einem Druck 
von 1 bis 10 bar erweicht, die Schnitzel zerfasert und 
gegebenenf alls trocknet und danach die erhaltenen Fasern 
durch Bespriihen mit Kuns tharzlosung oder Kunstharzdisper- 
sion mit hitzehartbarem Kunstharz versieht. 

19- Verfahren nach Anspruch 18 , dadurch gekennzeichnet, 
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daB man die Ho lz schnitzel wahrend oder nach dem Zerfasern 
mit einer alkalischen Formaldehyd-Losung behandelt, ins- 
besondere unter einem Druck von 3 bis 10 bar und bei 
einer Temperatur von 80 bis 180 °C, unter chemischer 
5 Reaktion von Formaldehyd mit den Holzfasern. 

20. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das hitzehartbare Harz eines der in den 
Anspriichen 4 bis 10 genannten Harze ist. 

lO 

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 20 r 
dadurch gekennzeichnet, daB man Holz- und /oder Cellulose- 
teilchen aus indus triellen Abfallen einsetzt. 

15 22. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 21, 

dadurch gekennzeichnet, daB man die Holz- und/oder Cellu- 
losefasern bis zu 50 %, insbesondere 20 %, ihrer 
Gewichtsmenge durch Kunststof f teilchen , insbesondere 
Fasern und/oder Granulat, ersetzt. 



20 



25 



30 



23. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, daB man die mit dem Harz ver- 
sehenen Fasern in Wirrlage auf ein Transportband unter 
Bildung einer bahnformigen Matte aufstreut. 

24. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB man die Fasern mit mehr als 
15 bis zu 60 Gew.-% des hitzehartbaren Kunstharzes 
(bezogen auf das Fasergewicht) beschichtet oder 
impragniert . 
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25. Verfahren nach einem der Ansprttche 17 bis 24/ 
dadurch gekennzeichnet, daB man die Matte, gegebenen- 
falls zusammen mit Dekorf olie( n) , bei einer Temperatur 
im Bereich von 120 bis 200 °C, insbesondere 130 bis 
180°C, und einem Druck im Bereich von 30 bis 100 bar, 
insbesondere 50 bis 90 bar, verpreBt. 

26. Verfahren nach einem der Anspruche 17 bis 25, 
dadurch gekennzeichnet, daB man auf eine oder auf beide 
Oberflachen der vorverdichteten Matte Dekorf olie( n) auf- 
bringt und die Matte mit der (den) Dekorf olie( n) in der 
Hitze verpreBt. 

27. Verfahren nach einem der Anspruche 17 bis 25 , 
dadurch gekennzeichnet, daB man die dekorativen 
Schicht(en) auf die Ober f lache ( n) des Formteils, nach dem 
Pressen des Formteils unter Hitzehartung des Kunstharzes, 
durch Lackierung der Oberf lache ( n) oder Beschichtung mit 
Kunststoff-, Holz- oder Papierfolien aufbringt. 

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Lackierung der Oberflache eines der in Anspruch 

12 genannten Harze umfaBt und gegebenenf alls Fullstoff 
und/oder Farbstoff enthalt. 

29. Verwendung des Formteils nach einem der Anspruche 1 
bis 16 als Bauplatte. 

30. Verwendung des Formteils nach Anspruch 29, dadurch 
gekennzeichnet, daB man das Formteil als Fassadenverkle i- 
dung verwendet. 
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